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Mengembangkan konfigurasi MCCC untuk 
sinkronasi posisi menggunakan kontroler 
Predictive pada Cross-coupled Control. 
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BAB I BAB II BAB III BAB IV BAB V 
Tsao dan Tomukuza, 
1987 [8] 
• Kontrol untuk akurasi kontur dilakukan hanya pada masing-masing 
aksis. 
Koren, Y., 1980 [6] 
• Mendesain konfigurasi kontroler yang untuk dua aksis disebut Cross-
coupled control. 
Shih, Y., dkk., 2002, 
[4] 
• Mendesain struktur terbaru dari CCC yang disebut dengan Modified 
Cross-coupled Control (MCCC) untuk Kontrol Posisi. 
Hadi, M, A., 2014, [7] 
• Pengembangan MCCC menggunakan adaptive gain scheduling dan 
Optimasi Gain Schedulling. 
Sun, D, dkk., 2005, [2] 
• Sinkronasi posisi yang diterapkan untuk pergerakan multi aksis 
menggunakan kontroler PD. 
Penelitian Terkait 
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Huo, F., dkk, 
2012, [3] 
• Variasi kontur yang dibutuhkan pada mesin CNC sehingga dilakukan 
kontur bebas bentuk (free form contour) . 
Koren, Y dan Lo, 
Ch-Ch., 1991, [5] 
• Pemodelan untuk kontur linear dan circular sehingga menghasilkan 
Gain akurasi. 
Sun, J dan Hu, J., 
2011, [11] 
• Pemodelan Kesalahan kontur untuk Circular dengan dua pendekatan 
yaitu kesalahan saat didalam lingkaran dan diluar lingkaran. 
Erista, 2012 
• Mendapatkan model motor servo dengan identifikasi real plant pada 
Mesin CNC dan model dikontrol dengan Metode P-PI. 
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Fungsi transfer plant 
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Gain Kp = 11,124 dan Kd = 0,294 
Kontur Linear: 
 
X0 = 5      dan  Y0 = 2 
Xt  = 100 dan   Yt = 100 
Feedratre = 2 mm/sec 
 
Kontur Circular: 
 
Xc   = 50 dan Yc = 50 
R     = 100 
Feedratre = 2 mm/sec 
Diagram Blok Predictive Contour Error 
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Kontur Linear tanpa PMCCC 
BAB I BAB II BAB III BAB IV BAB V 
• RMSE 2.2993 
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Kesalahan Kontur
Kontur Circular tanpa PMCCC 
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• RMSE 0.8611 
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Kontur Linear menggunakan PMCCC 
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• RMSE 0,0012 
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Kesalahan Kontur
Kontur Circular menggunakan PMCCC 
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• RMSE 0.1348 
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Kesimpulan Dan Saran 
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• PMCCC untuk kesalahan kontur yang diakibatkan oleh posisi aksis X dan Y 
Mesin CNC Milling 3 aksis dapat direduksi secara signifikan. 
• Besar RMSE pada kontur linear saat dikontrol dengan PMCCC yaitu 0,0012, 
sedangkan tanpa PMCCC yaitu 2.2993. 
• Besar RMSE pada kontur circular saat dikontrol dengan PMCCC yaitu 0.1348, 
sedangkan tanpa PMCCC yaitu 0.8611. 
• Semakin kecil kesalahan kontur yang terjadi maka dapat diketahui Mesin CNC 
Milling 3 aksis semakin akurat dan presisi. 
 
• SARAN 
• Untuk semakin menguji performasi kontroler yang didesain, perlu di uji coba 
menggunakan kontur bebas bentuk. 
• Selain itu, pengaruh kecepatan spindle tidak diabaikan karena proses feeding sangat 
erat kaitannya dengan feedrate. 
• Untuk penelitian selanjutnya agar dapat diimplementasikan pada sistem real yang 
sebenarnya. 
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